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Verfahrerx und Vorrichtuna zum Verformen von Hohlkorper- 
•p latten ^aus i^heCTQpi as fcis cfcem^arfce ri a 1 




Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Verformen von Hohlkor- 
perplatten aus thermoplastischem Material mit wenigstens einem 

Izu dem Plattenrand hin of fenen Hohlraum im Platteninnern, wobei 
'ie zu verformende Hohlkorperplatte unter Erwarmen erweicht und 
im erweichten Zustand durch auSere Beauf schlagung mit einem 
Verformungsdruck verformt wird. Die Erfindung betrifft des wei- 
teren eine Vorrichtung zur Durchf iilirung eines derartigen Ver- 
fahrens . 
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Bekannte thermoplastische Hohlkorperplatten bestehen aus zwei 
parallelen Decklagen sowie zwischen diesen angeordneten Ab- 
standhaltern beispielsweise in Form von Trennstegen Oder von 
napfartigen Ausf ormungen einer zwischen den Decklagen vorgese- 
henen Zwischenlage . Dabei befinden sich im Innern der Hohlkor- 
perplatten, d.h. zwischen deren Decklagen, zu dem Plattenrand 
hin offene Hohlraume. Zum Verformen werden derartige randoffene 
thermoplastische Hohlkorperplatten bekanntermafien durch Warme- 
zufuhr erweicht und im erweichten Zustand beispielsweise mit- 
^els Tief zieheinrichtungen oder Pressen mit einem auSeren Ver- 
formungsdruck beauf schlagt . Infolge der mit dem Erweichen ver- 
bundenen Destabilisierung der Hohlkorperplatte in sich, insbe- 
sondere der zwischen ihren Decklagen angeordneten Abstandhal- 
ter, geht die Verformung der Hohlkorperplatten nach dem bekarm- 
ten Verfahren bzw. mittels der bekannten Vorrichtungen haufig 
einher mit einer unerwiinschten Veranderung der Plattenstruktur , 
vor allem mit einer unerwiinschten, nicht wieder zu behebenden 
Komprimierung der Hohlkorperplatten senkrecht zu den Decklagen. 

er Abhilfe zu schaffen, hat sich die vorliegende Erfindung 
zum Ziel gesetzt. 

Verf ahrensbezogen wird diese Aufgabe erf indtingsgemaS dadurch 
gelost, daS im Rahmen eines Verfahrens der eingangs beschriebe- 
nen Art der Hohlraum im Platteninnern am Plattenrand abgedich- 
tet und dadurch nach auSen im wesentlichen gasdicht verschlos- 
sen wird und daS die Hohlkorperplatte bei derart verschlossenem 
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Hohlraum durch auSere Beauf schlagung mit dem Verf ormungsdruck 
verformt wird. Durch den geschilderten gasdichten AbschluS des 
Hohlraumes wird das in des sen Innern anstehende Medium, in der 
Regel atmospharische Luft, daran gehindert, bei auSerer Beauf - 
schlagung der Hohlkorperplatte mit dem Verf ormungsdruck abzu- 
stromen. Statt dessen ubt das im Innern des Hohlraums einge- 
schlossene Medium einen Gegendruck zu dem aufieren Verf ormungs- 
druck aus und bewirkt dadurch eine Stabilisierung der Hohlkor- 
perplatte. Diese kann daher ungeachtet ihrer Erweichung auch 

•jwahrend des Verf ormungsvorganges ihre Struktur an sich beibe- 

^^^halten : 

Zur Abdichtung des Hohlraumes am Plattenrand bietet sich erfin- 
dungsgemaS eine Mehrzahl von Mpg.li.chke it en . So ,^ann beispiels- 
weise eine Dichtmanschette auf den Plattenrand aufgesetzt wer- 
den. Bevorzugtermafien aber wird der Hohlraum im Platteninnern 
unter Zusammendrucken des Plattenrandes abgedichtet . Diese Ver- 
f ahrensmaSnahme zeichnet sich durch eine einfache Realisierbar- 
keit aus. Dabei kann das Zusammendrucken des Plattenrandes so- 
MT»ohl bei "kalter" als auch bei erwarmter und dadurch zumindest 
teilweise plastif izierter Hohlkorperplatte erfolgen. 

Zur Unterstiitzung des Driickauf baus im Innern des Hohlraumes ist 
in bevorzugter Ausgestaltung des erf indungsgemaSen Verfahrens 
vorgesehen, daS der nach aufien im wesentlichen gasdicht ver- 
schlossene Hohlraum mit wenigstens einem Fullmedium beschickt 
und die zu verformende Hohlkorperplatte bei mit Fullmedium be- 
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schicktem Hohlraum durch aufiere Beauf schlagung mit dem Verfor- 
mungsdruck verformt wird . 

Um das Fullmedium auf einfache Art und Weise in den Hohlraum 
aufgeben zu konnen, wird letzterer in Weiterbildung der Erfin- 
dung unter Offenlassen wenigstens einer Zuf uhrof f nung fur in 
den Hohlraum auf zugebendes Fullmedium, vorzugsweise unter Zu- 
sammendrucken des Plattenrandes , abgedichtet . Denkbar ist aber 
auch, nach vollstandigem Verschlufi des Hohlraumes eine oder 
^^ehrere Zuf uhrof fnungen fur Fullmedium in die Hohlraumwandung 
einzubringen. 

BevorzugtermaSen wird der nach aufien im wesentlichen gasdicht 
verschlossene Hohlraum erfindungsgema.fi mit einem Fullmedium be- 
schickt, dessen Temperatur die Ausgangstemperatur der zu ver- 
formenden Hohlkorperplatte ubersteigt. In diesem Fall tragt das 
Fullmedium nicht nur zum Aufbau des Innendruckes in dem Hohl- 
raum der Hohlkorperplatte bei sondern wird daruber hinaus auch 
zur Erwarmung und dadurch zur Plastif izierung der Hohlkorper- 

latte genutzt. Dabei kann die Plastif izierung der Hohlkorper- 
platte ausschlieSlich mittels des Fullmediums erfolgen; das 
Fullmedium kann aber auch lediglich zur Unterstiitzung weiterer, 
der Hohlkorperplatte von auSen Warme zufuhrender Warmequellen 
dienen. In dem letztgenannten Fall ergeben sich fur die Verfor- 
mung der betreffenden Hohlkorperplatten besonders kurze Takt- 
zeiten. 
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Im Rahmen des erf indungsgemaSen Verfahrens kann der Hohlraum im 
Innem der Hohlkdrperplatte mit nahezu jedem beliebigen fliefi- 
fahigen Fullmedium, insbesondere mit nahezu jedem beliebigen 
gasformigen Oder flussigen Fullmedium, beschickt werden. Dabei 
ist es von besbnderem Vorteil, den nach au£en im wesentlichen 
gasdicht verschlossenen Hohlraum mit Wasserdampf als Fullmedi- 
um zu beschicken. Wasserdampf ist einfach zu erzeugen, und 
zeichnet sich insbesondere auch durch seine okologische Unbe- 
denklichkeit aus. 

eben dem vorstehend beschriebenen Verfahren ist auch eine Vor- 
richtung zu dessen Durchfuhrung Gegenstand der Erfindung. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand schematischer Darstellun- 
gen naher erlautert. Es zeigen: 

Fign. 1 und 2 Bauarten von Hohlkorperplatten aus thermopla- 

stischem Material mit Hohlraumen im Plattenin- 
nern, 

^^^ig. 3 einen schematisierten Schnitt durch die Hohl- 

korperplatte gemafi Fig. 1 bei abgedichtetem 
Hohlraum im Platteninnern und 

Fi 9 • 4 einen schematisierten Schnitt durch die Hohl- 

korperplatte gemaS Fig. 2 bei abgedichteten 
Hohlraumen im Platteninnern. 
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, GemaS Fig. 1 ist eine Hohlkorperplatte 1 aus Polypropylen, wie 
sie beispielsweise zur Herstellung von Verpackungsbehaltern 
Oder der Kof ferraumboden von Kraf tf ahrzeugen verwendet wird, 
dreilagig auf gebaut . Eine Zwischenlage 2 mit nach unten offenen 
napfartigen Ausformungen 3 ist mit einer oberen Decklage 4 und 
einer unteren Decklage 5 verschweifit. Die napfartigen Ausfor- 
mungen 3 sind mit Ab stand voneinander angeordnet und bilden mit 
Wandungen 6 atmospharische Luft enthaltende Gaseinschlusse . Ein 
Teil der Wandungen 6 wird von der unteren Decklage 5 gebildet. 
»S«rachdem die napfartigen Ausformungen 3 auf Lucke angeordnet 

sind, ergibt sich urn sie herum im Innern der Hohlkorperplatte 1 
ein zusammenhangender Hohlraum 7 , welcher zu einem Plattenrand 
8 der Hohlkorperplatte 1 hin of fen ist. 

Zum Verformen der Hohlkorperplatte 1 wird zunachst deren Plat- 
tenrand 8 uber den gesamten Plattenumf ang zusammengedruckt . Es 
ergeben sich dann die in Fig. 3 gezeigten Verhaltnisse . Der 
Schnittebene von Fig. 3 ist in Fig. 1 das Bezugszeichen III zu- 
geordnet . Nach dem Zusammendrucken des Plattenrandes 8 ist der 
««ohlraum 7 im Innern der Hohlkorperplatte 1 nach auSen gasdicht 
^^■erschlossen. Im zusammengedruckten Zustand wird der Platten- 
rand 8 durch entsprechende, in Fig. 3 angedeutete Druckausubung 
gehalten. 

In dem Zustand gemafi Fig. 3 wird die Hohlkorperplatte 1 von au- 
Sen mit Wasserdampf beaufschlagt und dadurch erwarmt. Mit dem 
Erwarmen einher geht eine Plastif izierung der Hohlkorperplatte 
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1. Die erweichte Hohlkorperplatte 1 wird schlieSlich mittels 
eines in Fig. 3 durch einen Pfeil 9 ve r ans chaul i cht en Verfor- 
mungsdruckes beispielsweise unter Erstellen von Mulden in der 
Hohlkorperplatte 1 verf ormt . Wahrend der Beauf schlagung der 
Hohlkorperplatte 1 mit dem auSeren Verf ormungsdruck 9 wirkt die 
in dem Hohlraum 7 im Innern der Hohlkorperplatte 1 bei druckbe- 
aufschlagtem Plattenrand 8 eingeschlossene atmospharische Luft 
als Luf tpolster , welches einen dem Verf ormungsdruck 9 entgegen- 
gerichteten Druck ausiibt und dadurch eine Komprimierung der er- 

MSnfoeichten Hohlkorperplatte 1 durch den Verf ormungsdruck 9 ver- 

^^^hindert . 

Nach dem Verf ormungsvorgang wird das erhaltene Formteil durch 
Abkuhlen insgesamt stabilisiert . Der deformierte Plattenrand 8 
kann dann entfernt werden. 

Ausweislich Fig. 2 besteht eine Hohlkorperplatte 11 aus einer 
oberen Decklage 14, einer unteren Decklage 15 sowie zwischen 
der oberen Decklage 14 und der unteren Decklage 15 angeordneten 
^Bmbstandhaltern in Form von Trennstegen 13. Im Innern der Hohl- 
^^^orperplatte 1 befinden sich von der oberen Decklage 14, der 
unteren Decklage 15 sowie von jeweils zwei einander gegenuber- 
liegenden Trennstegen 13 begrenzte Hohlraume 17, welche in ei- 
nen Plattenrand 18 munden. Auch die Hohlkorperplatte 11 besteht 
aus Polypropylen. 
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Wie bereits im Falle der Hohlkorperplatte 1 gemafi den Fign. 1 
und 3 wird auch zum Verformen der Hohlkorperplatte 11 zunachst 
deren Plattenrand 18 fiber den gesamten Umfang der Hohlkorper- 
platte 11 zusammengedruckt . Dabei werden allerdings abweichend 
von dem zuvor geschilderten Verfahren vor dem Deformieren des 
Plattenrandes 18 in die Hohlraume 17 hineinragende Inj ektions- 
kanulen 2 0 zwischen der oberen Decklage 14 und der unteren 
Decklage 15 angesetzt. Die Inj ektionskanulen 2 0 sorgen dafur, 
daS nach dem Zusammendrucken des Plattenrandes 18 Zufuhrof fnun- 

en 21 fur in die Hohlraume 17 auf zugebendes Fullmedium ausge- 
spart sind. Im einzelnen ist dies in Fig. 4 dargestellt. Auch 
in Fig. 4 ist angedeutet, daS der Plattenrand 18 nach dem Zu- 
sammendrucken druckbeauf schlagt bleibt. 

GemaS Fig. 4 sind die Inj ektionskanulen 20 tiber Rucks chlagven- 
tile 22 an Zuf uhrleitungen 23 fur Fullmedium angeschlossen . An 
den von den Inj ektionskanulen 20 abliegenden Enden der Hohlrau- 
me 17 ist der Plattenrand 18 wie vorstehend zu den Fign. 1 und 
3 beschrieben verpreSt. Insgesamt sind die Hohlraume 17 nach 
ufien gasdicht verschlossen . In ihr Inneres wird nach dem Zu- 
sammendrucken des Plattenrandes 18 bei nach wie vor bestehender 
Druckbeauf schlagung des Plattenrandes 18 uber die Inj ektionsk- 
anulen 20 Fullmedium in Form von Wasserdampf aufgegeben. Dieser 
uber die Inj ektionskanulen 2 0 zugefuhrte Wasserdampf bewirkt im 
Zusammenspiel mit Wasserdampf, mit welchem die Hohlkorperplatte 
1 gleichzeitig von auSen beaufschlagt wird, deren Erwarmung und 
Plastif izierung. Auch die Hohlkorperplatte 11 wird nach dem Er- 



»> 
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weichen mittels eines aufieren Verf ortnungsdruckes , in Fig. 3 
durch einen Pfeil 19 symbolisiert , verf ormt . Das im Innern der 
Hohlraume 17 anstehende Gemisch aus atmospharischer Luft und 
Wasserdampf wirkt dabei in der vorstehend beschriebenen Art und 
Weise bei in Sperrstellung befindlichen Rucks chlagventil en 22 
einer unerwunschten Strukturanderung der Hohlkorperplatte 11 
entgegen. Erf orderlichenf alls kann auch wahrend der Beaufschla- 
gung der Hohlkorperplatte 11 mit dem aufieren Verf ormungsdruck 
19 Fullmedium in die Hohlraume 17 aufgegeben werden 

'• 

^^^Tach dem Abkuhlen und dem damit verbundenen Verfestigen der 

verformten Hohlkorperplatte 11 werden die Inj ektionskanulen 20 
aus den Ztif uhrof f nungen 21 herausgezogen und anschliefiend der 
deformierte Plattenrand 18 entfernt. Alternativ konnen die In- 
j ektionskanulen 2 0 auch bereits vor der Beauf schlagung der 
Hohlkorperplatte 11 mit dem auSeren Verf ormungsdruck 19 gezogen 
werden. In diesem Fall sind dann aber unmittelbar nach dem Zie- 
hen der Inj ektionskanulen 2 0 die an dem Plattenrand 18 verblei- 
benden Zuf uhrof f nungen 21 fur das zuvor aufgegebene Fullmedium 

•icht zu verschliefien, ehe die Verformung der Hohlkorperplatte 
1 einsetzen kann. 
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Patentansprucha 



Verfahren zum Verformen von Hohlkorperplatten (l, 11) aus 
thermoplastischem Material mit wenigstens einem zu dern 
Plattenrand (8, 18) hin offenen Hohlraum (7, 17) im Plat- 
teninnern, wobei die zu verformende Hohlkorperplatte (l, 
11) unter Erwarmen erweicht und im erweichten Zustand 
durch aufiere Beauf schlagung mit einem Verf ormungsdruck (9, 
19) verformt wird, dadurch gekennzeichnet , da£ der Hohl- 
raum (7, 17) im Platteninnern am Plattenrand (8, 18) abge- 
dichtet und dadurch nach auSen im wesentlichen gasdicht 
verschlossen wird und daS die Hohlkorperplatte (1, n) bei 
derart verschlossenem Hohlraum (7, 17) durch aufiere Beauf - 
schlagung mit dem Verf ormungsdruck (9, 19) verformt wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Hohlraum (7, 17) unter Zusammendrucken des Plattenrandes 
(8, 18) abgedichtet wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der nach aufien im wesentlichen gas- 
dicht verschlossene Hohlraum (17) mit wenigstens einem 
Fullmedium beschickt und die zu Verformende Hohlkorper- 
platte (11) bei mit Fullmedium beschicktem Hohlraum (17) 
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durch auSere Beauf schlagung mit dem Verf ormungsdruck (19) 
verformt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Hohlraum (17) unter Offenlassen 
wenigstens einer Zufuhrof fnung (21) fur in den Hohlraum 
(17) auf zugebendes Fullmedium, vorzugsweise unter Zusam- 
mendrucken des Plattenrandes (18), abgedichtet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der nach auBen im wesentlichen gas- 
dicht verschlossene Hohlraum (17) mit einem Fullmedium be- 
schickt wird, dessen Temperatur die Ausgangstemperatur der 
zu verf ormenden Hohlkojsperplatte Xll) rubers teigt . 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der nach auSen im wesentlichen gas- 
dicht verschlossene Hohlraum (17) mit wenigstens einem 
gasformigen und/oder mit wenigstens einem flussigen Full- 
medium beschickt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS der nach auSen im wesentlichen gas- 
dicht verschlossene Hohlraum (17) mit Wasserdampf als 
Fullmedium beschickt wird. 



• 
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Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspruche . 




Fig. 2 




2/2 




Fig. 4 
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Zusammenf as sung 

Verfahren und Vorrichtung zum Verformen von Hohlkorperplatten 
aus thermoplastischem Material 

Im Rahmen eines Verfahrens zum Verformen von Hohlkorperplatten 
(11) aus thermoplastischem Material mit wenigstens einem zu dem 
Plattenrand (18) offenen Hohlraum (17) im Platteninnern wird 
der genannte Hohlraum (17) am Plattenrand (18) abgedichtet und 
dadurch nach aufien im wesentlichen gasdicht verschlos.sen . Bei 
derart verschlossenem Hohlraum (17) wird die unter Erwarmen er- 
weichte Hohlkorperplatte (11) durch auSere Beauf schlagung mit 
einem Verf ormungsdruck verf ormt . Eine Vorrichtung ist zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens ausgebildet. 

Mit dem beschriebenen Verfahren sowie mit der genannten Vor- 
richtung kann eine unerwiinschte Deformierung der Hohlkorper- 
platte in sich wahrend deren Umformung vermieden werden. 



(Figur 2) 
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